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(54) Bezeichnung: Haftklebebander zur Verklebung von Druckplatten und Verfahren zu deren Herstellung 

(57) Zusammenfassung: Das Halteklebeband mit einem 
flachigen beidseitig mit einer Haftklebemasse (7, 9) verse- 
henen Tragermaterial (8) ist mindestens auf einer Seite des 
Tragemnaterials mit einer Haftklebemasse auf Polymerba- 
sis beschichtet, welche aus einer Monomenmischung aus 
mindestens den folgenden Komponenten herstellbar ist: 
i.a) 49,5-89,5 Gew.-% (bezogen auf die Monomenmi- 
schung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester 
bzw. deren freien Sauren mit der folgenden Fonmel: 
CH2=CH(R,)(COOR2), 

wobei R, = H Oder CH3 und R2 ein Alkylrest mit 1 bis 10 
C-Atomen oder H ist und das Homopolymer eine statische 
Glasiibergangstemperatur von < -30**C besitzt; 
i.b) 10-40 Gew,-% (bezogen auf die Monomenmischung) 
Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester mit der fol- 
genden Formel: 
CH2=CH(R3)(COOR4), 

wobei R3 = H Oder CH3 und R4 ein zyklischer Alkylrest mit 
mindestens 8 C-Atomen Oder ein linearer Alkylrest mit min- 
destens 12 C-Atomen ist und das Homopolymer eine stati- 
sche Glasiibergangstemperatur von mindestens 30*'C be- 
sitzt; 

i.c) 0,5-10 Gew.-% (bezogen auf die Monomenmischung) 
Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester mit der fol- 
genden Fonmel: 
CH2=CH(R3)(COOR5), 

wobei R3 = H oder CH3 und R5 = H oder ein aliphatischer 
Rest mit einer funktionellen Gruppe X, wobei X = COOH, 
OH, -NH, NH2, SH, SO3H umfasst und das Homopolymer 
eine statische Glasiibergangstemperatur von mindestens 
30**C besitzt. 
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BeschfeibJng' 

[0001] Die Erfindung betrifft Haflklebebander und ein Verfahren zur Herstellung von Haftklebemassen zur 
Verklebung von Druckplatten, wobei die Haftklebemasse ein sehr geringes Aufziehverhalten auf polaren Ober- 
flache besitzt, lelcht repositionierbar ist und nach der Verklebung auf dem Druckzylinder ein geringes Kanten- 
abheben der Druckplatte und des Verbundes aus Klischeeklebeband und Druckplatte aufweist. 
[0002] In der Druckindustrie sind unterschiedliche Verfahren bekannt. urn Motive mittels drukkender Vorlagen 
auf beispielsweise Papier zu ubertragen. Eine Moglichkeit besteht im sogenannten Flexodruck. Eine Ausfuh- 
rungsform des Flexodrucks stellt nun wiederum die VenA^endung mehrschichtiger Photopolymer-Druckplatten 
mit flexiblem Unterbau dar, wobei diese Art des Druckens schon seit langerer Zeit zum Stand der Technik zahlt. 
Die Druckplatten bestehen dabei aus mehreren Schichten unterschiedlichen polymeren Materials mit jeweils 
speziellen Aufgaben. Zum Beispiel weisen die Druckplatten „nyloflex MA" und „nyloflex ME" der Firma BASF 
AG drei Schichten auf, namlich eine lichtempfindliche Reliefschlcht, darunter eine Stabilisierungsfolie sowie als 
Basis eine elastische Tragerschicht. 

[0003] Im Flexodruckverfahren werden flexible Druckplatten auf Druckzylinder verklebt. Zur Verklebung wer- 
den in der Regal doppelseitige Haftklebebander eingesetzt, an die sehr hohe Anforderungen gestellt werden. 
Fur den Druckprozess muss das Haftklebeband eine bestimmte Harte aber auch eine bestimmte Elastizitat 
aufweisen. Diese Eigenschaften mussen sehrgenau eingestellt werden, damit das erzeugte Druckbild gemaH 
den Anforderungen das gewunschte Ergebnis liefert, Weitere hohe Anforderungen werden an die Haftklebe- 
masse gestellt, da hier die Klebkraft ebenfalls ausreichend sein sollte, damit sich die Druckplatte nicht von dem 
doppelseitigen Haftklebeband Oder das Haftklebeband vom Zylinder ablest. Dies gilt auch bel erhohten Tem- 
peraturen von 40-60°C und bei hoheren Druckgeschwindigkeiten. Neben dieser Eigenschaft muss die Haft- 
klebemasse aber auch reversible Hafleigenschaflen besitzen, da haufig Druckplatten verklebt und dann zur 
Repositlonierung wieder abgelost werden mussen. Diese Ablosbarkeit sollte auch bei einer Verklebung uber 
einen langeren Zeitraum (bis zu 6 Monate) gegeben sein. Zudem ist es enA^unscht, dass das Haftklebeband 
und insbesondere die Druckplatte sich ohne Zerstorung dieser, d. h, ohne grofien Kraftaufwand wieder entfernt 
werden kann. Zudem sollten keine Ruckstande auf der Druckplatte und auf dem Zylinder verbleiben. Zusam- 
menfassend werden somit sehr hohe Anforderungen an die fur diesen Einsatz geeigneten doppelseitige Haft- 
klebebander gestellt. 

[0004] In US 4,380,956 wird ein Prozess zur Fixierung einer Druckplatte fur den Flexodruckprozess beschrie- 
ben. Fur diesen Prozess werden auch Haftklebemassen eingesetzt, die aber nicht genauer spezifiziert wurden. 
[0005] In GB 1,533.431 wird ein doppelseitiges Haftklebeband beansprucht, dass eine elastomere Schicht 
enthalt, die wiederum durch fragile Luftblasen aufgeschaumt ist. Die Luftblasen werden unter Druck wahrend 
der Flexodruckanwendung zerdruckt. 

[0006] In US 4,574,697 werden doppelseitige Haftklebebander beansprucht, die als Tragermaterial einen fle- 
xiblen Polyurethanschaum aufweisen, der auf einer PET-Folie (Polyethylenterephthalat)fixiert ist. Die aufteren 
Schichten bestehen aus Haftklebemassen. 

[0007] Das beschriebene Haftklebeband soli reversibel sein und sich von dem Druckzylinder und von der 
Druckplatte entfernen lassen. Ein ahnlicher Produktaufl^au wurde in EP 0 206 760 beschrieben. Hier wurde als 
flexibler Schaumtrager ein Polyethylenschaum eingesetzt. 

[0008] In US 4,574.712 wird in Analogie zu US 4,574,697 ein ahnlicher Haftklebebandaufbau beschrieben. 
Beziigiich der Haftklebemassen findet hier die Einschrankung statt, dass die Klebkraft zu der Druckplatte und 
zu dem Druckzylinder kleiner sein sollte als zu der Tragerfolie und dem Tragerschaum. 
[0009] In US 3,983,287 wird ein Laminat beschrieben, das als Tragermaterial ein nichtkompressibles Elasto- 
mer enthalt. Die Kompressibilitat wird durch Kugein erreicht. die unter Druck zerstort werden und somit eine 
Flexibilitat erzeugen. 

[0010] In US 5,613,942 werden Haftklebebander beschrieben, die besonders geeignet fiir Verklebungen auf 
feuchten Oberflachen sind. Es wird auch enA/ahnt, dass solche Haftklebebander zur Verklebung von Druckplat- 
ten geeignet sind. 

[001 1] In US 5,476,712 wird ebenfalls ein doppelseitiges Haftklebeband beschrieben. dass im Flexodruckver- 
fahren eingesetzt wird. Dieses Haftklebeband enthalt wiederum ein thermoplastisches Elastomer, wobei hier 
eine zellformige Struktur vorliegt, die durch expandierende Mikropartikel erzeugt werden. 
[0012] In den obengenannten Fallen werden sehr viele unterschiedliche Haftklebeniassen eingesetzt. Natur- 
kautschukklebemassen besitzen gute klebrige Eigenschaften sind aber nicht sehr scherfest bei Raumtempe- 
ratur und altern durch den Abbau uber die im Polymer enthaltenden Doppelbindungen. 

[001 3] SIS Oder SEBS basierende Haftklebemassen sind in der Regel sehr weich und haftklebrig und neigen 
auch bei hohen Temperaturen zu enwreichen. Verklebt man unter Spannung die Druckplatte auf dem Druckzy- 
linder mit einer SIS- oder SEBS-haltigen Haftklebemasse, so neigt die Druckplatte zum Ablosen, obwohl die 
Klebkraft hoch ist. 

[0014] Acrylathaftklebemassen sind dagegen sehr gut zur Verklebung von Druckplatten auf Druckzylindern 
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geeignet, miissen aber im Herstellungsprozess hach'der Beschichtung vernetzt werden. Weiterhin neigen die- 
se Haflklebemassen - durch die Vielzahl der Estergruppen und der daraus resultierenden Polaritat- zu einem 
hohen Aufziehverhalten. 

[0015] Als Resultat lassen sich die Druckplatten nur mit sehr hohem Kraftaufwand entfernen. Zudem muss 
die Haftklebemasse eine gewisse Harte aufweisen, damit die Druckplatten nach der Verklebung auf dem 
Druckzylinder uber einen langeren Zeitraum nicht zum Kantenabheben neigen. 

[001 6] Somit besteht der Bedarf fur eine Acrylathaftklebemasse, die zur Verklebung von Druckplatten geeig- 
net ist und die oben genannten Anforderungen erfullt. 

[0017] UberraschendenA/eise und fur den Fachmann nicht vorhersehbar wird die Aufgabe durch einen Haft- 
kleber mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen und durch ein Herstellungsverfahren fur bestimmte 
Haftklebemassen mit den im Anspruch 15 angegebenen Verfahrensmalinahmen gelost, wobei auf die Verwen- 
dung der Acrylhaftklebemassen zur Verklebung von Druckplatten mit eingeschlossen ist. 
[0018] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspruche. 
[0019] Danach betrifft die Erfindung ein beidseitig klebend ausgerustetes Haftklebeband zur Fixierung von 
Druckplatten, insbesondere von mehrschichtigen Photopolymer-Druckplatten auf Druckzylindern oder Druck- 
hiilsen (Sleeves), wobei der Trager des Haftklebebandes eine Folie, Schaumstoff oder einem Verbund aus bei- 
dem ist und auf dem entsprechenden Trager oder Verbund beidseitig selbstklebende Beschichtungen aufge- 
bracht sind, wobei beide aber zumindest die Seite zur Druckplatte mit einem erfindungsgemaRen Haftkleber- 
system erfinderischen Haftklebesystem ausgerustet ist. 

[0020] Das erfindungsgemade Haftklebeband mit einem flachigen Tragermaterial, werden beidseitig mit einer 
Haftklebemasse beschichtet und besteht darin, daft mindestens eine Seite des Tragermaterlais mit einer Haft- 
klebemasse auf Polymerbasis beschichtet ist, welche aus einer Monomermischung aus mindestens den fol- 
genden Komponenten herstellbar ist: 

i.a) 49,5 - 89,5 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaurees- 

ter bzw, deren freien Sauren mit der folgenden Formel: 

CH2=CH(Ri)(COOR2). 

wobei Ri = H oder CH3 und R2 ein Alkylrest mit 1 bis 10 C-Atomen oder H ist und das Homopolymer eine 
statische Glasubergangstemperatur von < -30°C besitzt; 

i.b) 10 bis 40 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacryisaureester 
mit der folgenden Formel: 

CH2=CH(R3)(COOR4), 

wobei R3 = H oder CH3 und R4 ein zyklischer Alkylrest mit mindestens 8 C-Atomen oder ein linearer Alkylrest 
mit mindestens 12 C-Atomen ist und das Homopolymer eine statische Glasubergangstemperatur von min- 
destens 30°C besitzt; 

i.c) 0,5 - 10 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacryisaureester 
mit der folgenden Formel: 

CH2=CH(R3)(COOR5), 

wobei R3 = H oder CH3 und R5 = H oder ein aliphatischer Rest mit einer funktionellen Gruppe X, wobei X = 
COOH, OH, -NH. NH2, SH, SO3H umfasst und das Homopolymer eine statische Glasubergangstemperatur 
von mindestens 30°C besitzt. 

[0021] Der Hauptanspruch betrifft dementsprechend ein zweistufiges Verfahren zur Herstellung von Haftkle- 
bemassen auf Basis eines Polymers mitfolgender Monomermischung aus zumindest den folgenden Kompo- 
nenten 

(i.a) 49.5 bis 89.5 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacryisau- 
reester bzw. deren freien Sauren mit der folgenden Formel 

CH2=CH(Ri)(COOR2). 

wobei R, = H oder CH3 und Rg ein Alkylrest mit 1 bis 10 C-Atomen oder H ist und als Homopolymer eine 
statische Glasubergangstemperatur von < -30**C besitzt, 

(i.b) 10 bis 40 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacryisaureester 
der folgenden Formel 
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CH2 = CHCRsXCOORJ. f V- . 

wobei R3 = H oder CH3 und eines zyklischen Alkylrestes mit mindestens 8 C-Atomen oder eines llnearen 
Alkylrestes mit mindestens 12 C-Atomen und das Homopolymer eine statische Glasubergangstemperatur 
von mindestens 30°C besitzt, 

(i.c) 0.5 bis 10 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaurees- 
ter der folgenden Formal 

CH2 = CH(R3)(COOR5), 

wobei R3 = H oder CH3 und R5 = H oder aliphatischer Rest mit einer funktionellen Gruppe X, wobei X = CO- 
OH, OH, -NH, NH2, SH, SO3H umfasst und das Homopolymer eine statische statische Glasubergangstem- 
peratur von mindestens 30°C besitzt, 

- und einem Polymerisationsverfahren zur Herstellung unter Verwendung von mindestens zwei thermisch 
zerfallenden Initiatoren mit einer Pfroplwirksamkeit von £ < 5 und von £ > 1 0, wobei mit £ < 5 zunachst linear 
polymerisiert wird und dann mit £ > 10 Pfropfpolymere hergestellt werden 

- und die Vernetzung der nach dem oben genannten Verfahren hergestellten Polymere mit einem Anteil von 
0.2 - 1 .0 Gew.-% Vernetzer 

[0022] Diese Haftklebesysteme zeichnen sich dadurch aus, dass die oben genannten Vorgaben erfullt wer- 
den und insbesondere folgende Vorteile aufweisen: 

- vielfache Wiederverwendbarkeit (Repositionierbarkeit) der Haftklebebander, 

- Reversibilitat auf verschiedenen Oberflachen 

- geringes Aufziehen auch auf polaren Oberflache 

- minimiertes Kantenabheben nach der Verklebung auf dem Druckzylinder 

[0023] Glastemperaturen werden als Ergebnisse aus quasistatischen Verfahren wie z. B. Differential Scan- 
ning Calorimetry (DSC) angegeben. 

[0024] Zur Erzielung der Glasubergangstemperatur Tq der Polymere werden entsprechend dem vorstehend 
und im weiteren gesagten die Monomere sehr bevorzugt derart ausgesucht und die mengenmaflige Zusam- 
mensetzung der Monomermischung vorteilhaft derart gewahit, dass sich nach der Gleichung (G1) (in Analogie 
zur Fox-Gleichung, vgl. T.G. Fox, Bull. Am. Rhys. Soc. 1 (1956) 123) der gewunschte Tc-Wert fur das Polymer 
ergibt. 




(G1) 



[0025] Hierin reprasentiert n die Laufzahl uber die eingesetzten Monomere. w^ den Massenanteil des jewei- 
ligen Monomers n (Gew.-%) und T^^ die jeweilige Glasubergangstemperatur des Homopolymers aus den je- 
weiligen Monomeren n in K. 

[0026] (Meth)Acrylmonomere, die sehr bevorzugt im Sinne von (i.a) als Komponente eingesetzt werden, um- 
fassen Acryl- und Methacrylsaureester mit Alkylgruppen bestehend aus 1 bis 10 C-Atomen. Speziflsche Bei- 
spiele fiir entsprechende Verbindungen sind, ohne sich durch diese Aufzahlung einschranken zu wollen, n-Bu- 
tylacrylat, n-Pentylacrylat, n-Hexylacrylat, n-Heptylacrylat, n-Octylacrylat, n-Nonyiacrylat, 2-Ethylhexylacrylat 
und Isooctylacrylat. 

[0027] (Meth)Acrylmonomere, die sehr bevorzugt im Sinne von (i.b) als Komponente eingesetzt werden, um- 
fassen Acryl- und Methacrylsaureester mit einem zyklischen Alkylrestes mit mindestens 8 C-Atomen oder ei- 
nem linearen Alkylrestes mit mindestens 12 C-Atomen. Spezifische Beispiele sind z.B. n-Laurylacrylat, Stea- 
rylacrylat, Isobornylacrylat, Isobornylmethacrylat und Norbonylacrylat, wobei diese Aufzahlung keinen An- 
spruch auf Vollstandigkeit besitzt. 

[0028] (Meth)Acrylmonomere, die sehr bevorzugt im Sinne von (i.c) als Komponente eingesetzt werden, um- 
fassen die freien Sauren sowie aliphatische Reste mit einer funktionellen Gruppe X, wobei X = COOH, OH, 
-NH, NH2, SH, SO3H ist. Spezifische Beispiele fur entsprechende Verbindungen sind, ohne sich durch diese 
Aufzahlung einschranken zu wollen, Hydroxyethylacrylat. Hydroxypropylacrylat, Hydroxyethylmethacrylat, Hy- 
droxypropylmethacrylat, n-Methylolacrylamid, Acrylsaure. Methacrylsaure, Allylalkohol, Maleinsaureanhydrid, 
Itaconsaureanhydrid und Itaconsaure. 

[0029] In einer weiteren gunstigen Ausfuhrungsform sind die Monomere (i.c) derart funktionalisiert, dass eine 
thermisch initiierte Vemetzung durchgefuhrt werden kann. Als Vernetzer konnen unter anderem in giinstiger 
Weise gewahit werden: Epoxide, Aziridine, Isocyanate, Polycarbodiimide und Metallchelate, um nur einige zu 
nennen. 

[0030] Ein bevorzugtes Charakteristikum der fur die erfindungsgemalien Haftklebesysteme eingesetzten Co- 
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polymere ist, dass ihre Molmasse zwischen ca. 10.000 und ca. 600.000 g/mol, bevorzugt zwischen 30.000 
und 400.000 g/mol, besonders bevorzugt zwischen 50.000 g/mol und 300.000 g/mol liegt. 
[0031] Ein weiteres bevorzugtes Charakteristikum ist, dass die Polymerketten In einem verzweigten Zustand 
a Is Pfropf polymere vorliegen. 

[0032] Zur Herstellung der erfindungsgemafien Copolymere konnen prinzipiell alle radikalischen Oder radika- 
lisch-kontrolliert Polymerisationen eingesetzt werden, ebenso auch Kombinatlonen verschiedener Polymerisa- 
tionsverfahren. Neben der konventionellen freien radikalischen Polymerisation seien z. B., ohne den Anspruch 
auf Vollstandigkeit zu besitzen auch die ATRR die Nitroxid/TEMPO- kontrollierte Polymerisation Oder der 
RAFT-Prozess genannt, also insbesondere solche Verfahren, die eine Kontrolle der Kettenlangen oder der Po- 
lymerarchitektur eriauben. 

[0033] Als radikalische Initiatoren fur die freie radikalische Polymerisation konnen alle fur Acrylate hierfur be- 
kannten (iblichen Initiatoren eingesetzt werden. Die Produktion von C-zentrierten Radikalen ist im Houben 
Weyl, Methoden der Organischen Chemie, Vol. E 19a, S. 60-147, beschrieben. Diese Methoden konnen in 
Analogie angewendet werden. Beispielefiir Radikalquellen sind Peroxide. Hydroperoxide und Azoverbindun- 
gen, als einige nicht ausschlieBllche Beisplele fiir typische Radikaiinitiatoren seien hier genannt Kaliumpero- 
xodisulfat, Dibenzoylperoxid. Cumolhydroperoxid, Cyclohexanonperoxid, Di-t-butylperoxld, Azodiisosaurebu- 
tyronitril, Cyclohexylsulfonylacetylperoxid, Diisopropyl-percarbonat, t-Butylperoktoat, Benzpinacol. In einer 
sehr bevorzugten Variante werden die Initiatoren in mehreren Stufen hinzugegeben, so dass der Umsatz auf 
uber 90 % gesteigert wird. Der in dem Polymer verbleibende Restmonomergehalt kann so auf unter 10 Gew.-% 
abgesenkt werden; durch einen geringen Restmonomergehalt werden die klebtechnischen Eigenschaften des 
Polyacrylates zur Verklebung von Druckzylindern erheblich verbessert. 

[0034] Die zu Beginn eingesetzten Initiatoren werden dabei bevorzugt derart gewahlt. dass sie eine geringe 
Tendenz zur Ausbildung von Seltenketten in den Polymeren aufweisen, ihre Pfropfwirksamkeit liegt bevorzugt 
unter einem Wert von £ < 5 bei der Temperatur des Reaktionsgemisches bei Zugabe des Initiators. 
[0035] Die absolute Pfropfwirksamkeit (Crosslink-Effizienz) ist definiert als die Zahl der chemischen Seiten- 
kettenbildungen pro 100 Mol-Elnheiten an zersetztem Initiator. In Analogie zu van Drumpt und Oostennrijk 
[Journal of Polymer Science, Polymer Chemistry Edition 14 (1976) 1495-1511] lafit sich ein Wert fiir diese Zahl 
durch Bestimmung der Dimeren in einer definierten Losung des Initiators angeben, siehe auch DE 43 40 297 
A1 : Eine genau 0,1 molare Losung des Initiators wird in n-Pentadecan unter He-Atmosphare zersetzt. Die Re- 
aktionszeit wird so gewahlt, dass sie dem Zehnfachen der bei der gewahlten Temperatur gegebenen Halb- 
wertszeit des jeweiligen Initiators entspricht. Dadurch ist ein praktisch vollstandiger Zerfall des Initiators ge- 
wahrleistet. Anschlieliend wird der Anteil an entstandenem dimeren Pentadecan mittels GLC gemessen. Der 
prozentuale Anteil £ wird als Mali fiir die Pfropfwirksamkeit angegeben. Ubiicherweise wahit man die Reakti- 
onstemperatur so, dass die Halbwertszeit des zu priifenden Initiators bei dieser Temperatur 15 min betragt. 
[0036] Hohe £-Werte fur die Pfropfwirksamkeit bedeuten eine hohe Tendenz des Initiators, bei der Polymeri- 
sation Seitenketten zu bilden, kleine £-Werte resultieren hingegen in bevorzugt linearen Polymeren. 
[0037] In einer bevorzugten Vorgehensweise des Verfahrens sieht der Verfahrensabiauf wie folgt aus: 

- Als Reaktionslosung wird eine zumindest 50%ige Losung der Monomere unter Zusatz des Initiators mit 
einem Wert von £ < 5 eingesetzt, 

- in einem Temperaturbereich von 50X bis 90°C wird die radikalische Polymerisation durchgefuhrt, 

- wahrend der Polymerisation wird mindestens einmal mit einem Initiator fiir radikalische Polymerisationen 
mit geringer Tendenz zur Seitenkettenbildung (Pfropfwirksamkeit £ < 5 bei der aktuellen Reaktionstempe- 
ratur) nachinitiiert, 

- gegebenenfalls wird die Reaktion durch Verdunnung der Reaktionslosung je nach Viskositat des Polyme- 
risats gesteuert, 

- eine kontrollierte Nachinitiierung findet mit bis zu 2 Gew.-%, bezogen auf das Monomerengemisch, eines 
Initiators mit erhohter Tendenz zur Seitenkettenbildung (Pfropfwirksamkeit £ > 10 bei der aktuellen Reakti- 
onstemperatur) statt, 

- wobei die Polymerisation bis zu einem Umsatz > 90 %, bevorzugt > 95 % durchgefuhrt wird. 

[0038] Bevorzugte Initiatoren mit einem geringen £-Wert (£ < 5) sind solche, deren Radikale wegen ihres ge- 
ringen Energiegehaltes keine oder nur selten Wasserstoffabstraktion an den Polymerketten verursachen. Be- 
vorzugt werden hierzum Beispiel Azo-lnitiatoren wie Azoisobuttersauredinitril oderdessen Derivate, beispiels- 
weise 2,2-Azobis-(2-methylbutyronitril) (Vazo67, DuPont), verwendet. 

[0039] Initiatoren mit einer hohen Seitenkettenbildungstendenz (hoher £-Wert > 10) liefern bereits bei relativ 
niedrigen Temperaturen hohe Pfropfausbeuten. Besonders bevorzugt werden hier Bis-(4-t-Butylcyclohexyl)pe- 
roxidicarbonat (Perkadox 16. Akzo Chemie). Dibenzoylperoxid oder dergleichen eingesetzt. 
[0040] Die Polymerisation kann in Gegenwart eines organischen Losungsmittels oder in Gegenwart von Was- 
ser Oder in Gemischen aus organischen Losungsmittein und/oder Wasser durchgefuhrt werden. Als Losemittel 
fiir die Polymerisation konnen alle fiir radikalische Polymerisationen ubiicherweise verwendeten oder geeigne- 
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ten Losemittel eingesetzt werden, insbesondere bieten sich Aceton, Essigester, Benzin, Toluol Oder beliebige 
Gemische aus diesen Losemittein an. 

[0041] Bevorzugt wird so wenig Losungsmittel wie moglich eingesetzt. Die Polymerisatlonszeit betragt - je 
nach Umsatz, Temperatur und Initiierung - zwischen 6 und 48 h. 

[0042] Zur Radikalstabiiisierung werden in gunstiger Vorgehensweise Nitroxide des Typs (NIT 1 ) Oder (NIT 2) 
eingesetzt: 




(NIT1) (NIT 2) 

wobei R"\ R"^ R*^ R**. R*^ R*^. R*^, unabhangig voneinanderfolgende Verbindungen oder Atome bedeu- 
ten: 

i) Halogenide, wie z.B. Chlor. Brom oder Jod 

ii) lineare. verzweigte, cyclische und heterocyclische Kohlenwasserstoffe mit 1 bis 20 Kohlenstoffatomen, 
die gesattigt, ungesattigt oder aromatisch sein konnen, 

ill) Ester ^OOR*^ , Alkoxide -OR*^^ und/oder Phosphonate -PO(OR*'')2, wobei R*®, R*'° und/oder R*^" fur 
Reste aus der Gruppe ii) stehen. 

[0043] Verbindungen der Struktur (NIT 1 ) oder (NIT 2) konnen auch an Polymerketten jeglicher Art gebunden 
sein (vorrangig in dem Sinne, dass zumindest einer der oben genannten Reste eine derartlge Polymerkette 
darstellt). 

[0044] Mehr bevorzugt werden kontrollierte Regler fur die Polymerisation von Verbindungen des Typs: 

- 2,2.5,5-Tetramethyl-1-pyrrolidinyloxyl (PROXYL), 3-Carbamoyl-PROXYL. 2,2-dimethyl-4,5-cyclohe- 
xyl-PROXYL. 3-oxo-PROXYL, 3-Hydroxylimine-PROXYL, 3-Aminomethyl-PROXYL, 3-Methoxy-PROXYL 
3-t-Butyl-PROXYL, 3.4.Di-t-butyl-PROXYL 

- 2,2,6,6-Tetramethyl-1-piperidinyloxyl pyrrolidinyloxyl (TEMPO), 4-Benzoyloxy-TEMPO, 4-Methoxy-TEM- 
PO. 4-Chloro-TEMPO, 4-Hydroxy-TEMPO, 4-Oxo-TEMPO. 4-Amino-TEMPO, 2,2,6,6.-Tetraethyl-1-piperi- 
dinyloxyl. 2,2,6-Trimethyl-6-ethyl-1-pjperidinyloxyl 

- N-tert.-Butyl-1-phenyl-2-methyl propyl Nitroxid 

- N-tert.-Butyl-1-(2-naphtyl)-2-methyl propyl Nitroxid 

- N-tert.-Butyl-1-diethylphosphono-2,2-dimethyl propyl Nitroxid 

- N-tert.-Butyl-1-dibenzylphosphono-2.2-dimethyl propyl Nitroxid 

- N-(1-Phenyl-2-methyl propyl)-1-diethylphosphono-1 -methyl ethyl Nitroxid 

- Di-t-Butylnitroxid 

- Diphenylnitroxld 

- t-Butyl-t-amyl Nitroxid 

[0045] US 4,581 ,429 A offenbart ein kontrolliert radikalisches Polymerisationsverfahren. das als Initiator eine 
Verbindung der Forme! R'R"N-0-Y anwendet. worin Y eine freie radikallsche Spezies ist, die ungesattigte Mo- 
nomere polymerisleren kann. Die Reaktionen weisen aber im allgemeinen geringe Umsatze auf. Besonders 
problematisch ist die Polymerisation von Acrylaten, die nur zu sehr geringen Ausbeuten und Molmassen ab- 
lauft. WO 98/1 3392 A1 beschreibt offenkettige Alkoxyaminvertaindungen, die ein symmetrisches Substitutions- 
muster aufweisen. EP 735 052 A1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung thermoplastischer Elastomere mit 
engen Molmassenverteilungen. WO 96/24620 A1 beschreibt ein Polymerisationsverfahren, bel dem sehr spe- 
zielle Radikalverbindungen wie z. B. phosphorhaltige Nitroxide, die auf Imidazolidin basieren, eingesetzt wer- 
den. WO 98/44008 A1 offenbart spezielle Nitroxye, die auf Morpholinen, Piperazinonen und Piperazindionen 
basieren. DE 199 49 352 A1 beschreibt heterozykllsche Alkoxyamine als Regulatoren in kontrolliert radikali- 
schen Polymerisationen. Entsprechende Weiterentwicklungen der Alkoxyamine bzw. der korrespondierenden 
freien Nitroxide verbessern die EfHzienz zur Herstellung von Polyacrylaten (Hawker. Beitrag zur Hauptver- 
sammlung der American Chemical Society. Friihjahr 1997; Husemann, Beitrag zum lUPAC World-Polymer 
Meeting 1998, Gold Coast). 

[0046] Als weitere kontrollierte Polymerisatlonsmethode laBt sich in vorteilhafter Weise zur Synthese der 
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Blockcopolymere die Atom Transfer Radical Polymerization (ATRP) einsetzen. wobei als Initiator bevorzugt 
monofunktionelle oder difunktionelle sekundare oder tertiare Halogenide und zur Abstraktion des(r) Haloge- 
nids(e) Cu-, Ni-, Fe-, Pd-, Pt-, Ru-, Os-. Rh-, Co-, Ir-, Ag- oder Au-Komplexe (EP 0 824 111 A1; EP 826 698 
A1; EP 824110 A1; EP 841 346 A1; EP 850 957 A1) eingesetzt werden. Die unterschiedlichen Moglichkeiten 
der ATRP sind ferner in den Schriften US 5,945,491 A. US 5,854.364 A und US 5,789,487 A beschrieben. 
[0047] Als sehr bevorzugter HerstellprozeR wird eine Variante der RAFT-Polymerisation (reversible additi- 
on-fragmentation chain transfer polymerization) durchgefiihrt. Der PolymerisationsprozeR ist z. B. in den 
Schriften WO 98/01478 A1 und WO 99/31144 A1 ausfuhrlich beschrieben. In einer sehr vorteilhaften Variante 
werden beispielsweise die Trithiocarbonate (TTC 1) und (TTC 2) oder die Thioverbindungen (THI 1) und (THI 
2) zur Polymerisation eingesetzt, wobei <t> ein Phenylring, der unfunktionalisiert oder durch Alkyl- oder Arylsub- 
stituenten. die direkt oder uber Ester- oder Etherbrucken verknupft sind, funktionalisiert sein kann, oder eine 
Cyanogruppe sein kann, oder einen gesattigten oder ungesattgten aliphatischen Rest sein kann. 
[0048] Funktionalisierungen fiir den Phenylring <t> konnen beispielsweise Halogene, Hydroxygruppen, Epo- 
xidgruppen, stickstoff- oder schwefelenthaltende Gruppen sein, ohne dali diese Liste Anspruch auf Vollstan- 
digkeit erhebt. 

S 



(TTC1) (TTC 2) 



* 



(THI1) (THI 2) 

[0049] Aufierdem konnen Thioester der allgemeinen Struktur 

R^^-C(S)-S-R^2 (THE) 

zum Einsatz kommen, insbesondere, um asymmetrische Systeme herzustellen. Dabei konnen R^^ und R^^ un- 
abhangig voneinandergewahit werden und R^^ ein Rest aus einer der folgenden Gruppen i) bis iv) und R^^ ein 
Rest aus einer der folgenden Gruppen i) bis iii) sein kann: 

i) bis Ci8-Alkyl, bis C.g-Alkenyl, C2- bis Cig-Alklnyl, jeweils linear oder verzweigt; Aryl-. Phenyl-, Ben- 
zyl-, aliphatische und aromatische Heterozyklen. 

ii) -NH2, -NH-R»^ -NR*3R*^. -NH-C(0).R*^ -NR*3-C(0)-R^. -NH.C(S)-R^. -NR*^-C(S)-R**, 

C(0)R^ C{S)R^^ C(0)R^^ 

N , , N 

^C(0)R^ ^C(S)R^ C(S)R^ 

wobei und R** unabhangig voneinander gewahlte Reste aus der Gruppe i) sind. 

iii) -S-R^^, -S-C(S)-R^^, wobei R*^ ein Rest aus einer der Gruppen i) oder ii) sein kann. 

iv) -O-R*^. -0-C(0)-R*®, wobei R^® ein Rest gewahit aus einer der Gruppen i) oder ii) sein kann. 

[0050] Die nach den oben beschriebenen Verfahren hergestellten erfinderischen Haftklebemassen konnen 
aus Losung oder aus der Schmeize beschichtet werden. In einer Ausfuhrung der Endung wird das Losemittel 
bevorzugt in einem Aufkonzentrationsextruder unter vermindertem Druck abgezogen, wozu beispielsweise 
Ein- Oder Doppelschneckenextruder eingesetzt werden konnen, die bevorzugt das Losemittel in verschiede- 
nen oder gleichen Vakuumstufen abdestillieren und uber eine Feedvorwamiung verfiigen. 
[0051 ] Zur vorteilhaften erfindungsgemaBen Weiterentwicklung konnen den Haftklebemassen Klebharze bei- 
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gemischt werden. Prinzipiell lassen sich alle in dem entsprechenden Polymer loslichen Harze verwenden. Ge- 
eignete Klebharze umfassen unter anderem Kolophonium und Kolophoniumderivate (Kotophoniumester, auch 
durch 2. B. Disproportionierung Oder Hydrierung stabilisierte Kolophoniumderivate), Polyterpenharze, Terpen- 
phenolharze, Alkylphenolharze. aliphatische, aromatische und aliphatisch-aromatische Kohlenwasserstoffhar- 
ze, um nur einige zu nennen. Vorrangig werden Harze gewahit, die vorzugsweise mit dem Polymer vertraglich 
sind. Der Gewichtsanteil der Harze am Blockcopolymer betragt typischerweise bis zu 40 Gew. %. mehr bevor- 
zugt bis zu 30 Gew. %. 

[0052] Weiterhin konnen optional Weichmacher (Plastifizierungsmittel), Fullstoffe (z. B. Fasern, Rufl, Zinko- 
xid, Titandioxid, Kreide, Voll- Oder Hohlglaskugein, Mikrokugein aus anderen Materialien, Kieselsaure, Silika- 
te). Kermbildner, Blahmittel, Compoundierungsmittel und/oder Alterungsschutzmittel, z. B. in Form von prima- 
ren und sekundaren Antioxidantien oder in Form von Lichtschutzmittein zugesetzt werden. 
[0053] Ein weiterer Bestandteil des erfinderischen Verfahrens ist die Erhohung der inneren Festigkeit (Koha- 
sion) der Haftklebemasse durch die Vernetzung mit einem Vernetzer. Hierzu werden den Acryiathaftklebemas- 
sen vertragliche Vernetzersubstanzen zugesetzt. Als Vemetzer eignen sich z. B. Metallchelate, wie. Z. Alumi- 
nium- Oder Tltanchelate, multifunktionelle Isocyanate, multifunktionelle Amine, multifunktionelle Alkohole Oder 
multifunktionelle Epoxide. 

[0054] Fur die Eigenschaften der Haftklebemasse ist es von grofiem Vorteil, wenn der Gewichtsprozentuale 
Anteil des Vemetzers bezogen auf das Polymer zwischen 0.2 und 1 % , besonders bevorzugt zwischen 0.3 
und 0.8 % liegt. 

[0055] Fur eine weitere erfinderische Auslegung wird mit actinischer Strahlung vernetzt. Hierzu werden vor- 
teilhaft multifunktionelle Acrylate oder Methacrylate als Vernetzer zugesetzt. 

[0056] Zur optionalen Vernetzung mit UV-Licht werden den Acrylathaftklebemassen. welche in den erfin- 
dungsgemaBen Systemen zum Einsatz kommen, UV-absorbierende Photoinitiatoren zugesetzt. Nutzliche 
Photoinitiatoren, welche sehr gut zu venA/enden sind, sind Benzoinether, wie z. B. Benzoinmethylether und 
Benzoinisopropylether, substituierte Acetophenone, wiez. B. 2,2-Diethoxyacetophenon (erhaltlich als Irgacure 
651 von Fa. Ciba Geigy®), 2,2-Dimethoxy-2-pheny!-1-phenylethanon, Dimethoxyhydroxyacetophenon, substi- 
tuierte o-Ketole, wie z. B. 2-Methoxy-2-hydroxypropiophenon, aromatische Sulfonylchloride, wie z. B. 2-Naph- 
thyl sulfonylchlorid, und photoaktive Oxime, wie z. B. 1-Phenyl-1,2-propandion-2-(0-ethoxycarbonyl)oxjm. 
[0057] Die oben erwahnten und weitere einsetzbare Photoinititatioren und andere vom Typ Norrish I oder Nor- 
rish II konnen folgenden Reste enthalten: Benzophenon-, Acetophenon-, Benzil-, Benzoin-, Hydroxyalkylphe- 
non-, Phenylcyclohexylketon-, Anthrachinon-, Trimethylbenzoylphosphinoxid-, Methylthiophenyimorpholinke- 
ton-, Aminoketon-, Azobenzoin-, Thioxanthon-, Hexarylbisimidazol-, Triazin-, oder Fluorenon, wobei Jeder die^ 
ser Reste zusatzlich mit einem oder mehreren Halogenatomen und/oder einer oder mehreren Alkyloxygruppen 
und/oder einer oder mehreren Aminogruppen oder Hydroxygruppen substituiert sein kann. Ein reprasentativer 
Uberblick wird von Fouassier: „Photoinititation, Photopolymerization and Photocuring: Fundamentals and Ap- 
plications", Hanser-Verlag, Munchen 1995, gegeben. Erganzend kann Carroy et al. in ^Chemistry and Techno- 
logy of UV and EB Formulation for Coatings, Inks and Paints", Oldring (Hrsg.), 1994, SITA, London zu Rate 
gezogen werden, 

[0058] Prinzipiell ist es auch moglich, die Haftklebemassen mit Elektronenstrahlen allein oder zusatzlich zu 
vernetzen. Typische Bestrahlungsvorrichtungen, die zum Einsatz kommen konnen, sind Linearkathodensyste- 
me, Scannersysteme bzw. Segmentkathodensysteme, sofern es sich um Elektronenstrahlbeschleuniger han- 
delt. Eine ausfuhrliche Beschreibung des Stands der Technik und die wichtigsten Verfahrensparameter findet 
man bei Skelhorne, Electron Beam Processing, in Chemistry and Technology of UV and EB formulation for 
Coatings, Inks and Paints, Vol. 1, 1991, SITA, London. Die typischen Beschleunigungsspannungen liegen im 
Bereich zwischen 50 kV und 500 kV, vorzugsweise 80 kV und 300 kV. Die angewandten Streudosen bewegen 
sich zwischen 5 bis 150 kGy, insbesondere zwischen 20 und 100 kGy. 

[0059] Ein weiterer Teil der Erfindung ist die zum Druckzylinder gerichtete Seite der Haftklebemasse. Hier 
konnen alle dem Fachmann bekannten Haftklebemassen eingesetzt werden. So eignen sich Kautschuk basie- 
rende Haftklebemassen, Synthesekautschukhaflklebemassen. Haftklebemassen auf Basis von Polysilikonen, 
Polyurethanen, Polyolefine oder Polyacrylaten, ohne dass diese Aufeahlung Anspruch auf Vollstandigkeit hat- 
te. 

[0060] In einer bevorzugten Auslegung der Erfindung werden Haftklebesysteme auf Basis der zur Druckplatte 
gerichteten Haftklebemasse eingesetzt. Die Haftklebesysteme konnen die gleiche oder eine unterschiedliche 
Zusammensetzung besitzen. Die Zusammensetzung entspricht der bereits beschriebenen zur Druckplatte ge- 
richteten Haftklebemasse. 

[0061] In einer weiteren sehr bevorzugten Auslegung wird eine Acrylathaftklebemasse zur Verklebung auf 
dem Druckzylinder oder Sleeve, insbesondere Polyurethansleeves eingesetzt. 

[0062] Als Tragermaterialien fur die Haftklebebander eignen sich die dem Fachmann gelaufigen und ubiichen 
Folien, wie z. B. Polyester, PET, PE, PP, BOPP, PVC etc.. Diese Aufzahlung ist nicht abschlieBend. In einer 
besonders bevorzugten Auslegung wird eine Folie aus Polyethylenterephthalat eingesetzt. 
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[0063] Als Tragermaterialien fiir die erfindungsgemalien doppelseitigen Haftklebebander eigen sich aber 
auch Schaumtrager. In bevorzugten Auslegungen werden Polymerschaume eingesetzt, wobei z. B. die Trager- 
schaume aus Polyolefinen - insbesondere Polyethylen oder Polypropylen - oder aus Polyurethanen Oder aus 
Polyvinylchlorid bestehen. 

[0064] Durch eine partielle Atzung des Tragermateriais, zum Beispiel in Form von Schrlftzugen, Strichen, 
Punkten oder anderen Motiven, kann die Masseverankerung an bestimmten Orten gezielt gestarkt werden. Auf 
diese Weise entstehen Sollbruchsteilen, an denen die Masse be! der Demontage des Klebebandes umspult. 
Die Klebmasseruckstande und das beschadigte Klebeband selbst verraten so ein Abziehen des Klebebandes 
zum Beispiel beim unautorisierten Offnen von Kartonagen. 

[0065] Generell kann durch eine Aufrauung des Tragermateriais eine Verbesserung der Haftklebemassenver- 
ankerung vorgenommen werden. Ein Weg zur Aufrauung und zur chemischen Modifizierung der Polymerstruk- 
tur verlauft uberdie nasschemische Atzung des Tragermateriais. Neben der Atzung kann auch auf andere Wei- 
se vorbehandelt werden. So lassen sich zur Verbesserung der Verankerung die Tragermaterialien physikalisch 
und chemisch vorbehandeln. Zur physikalischen Behandlung wird die Folie bevorzugt mit Flamme oder Coro- 
na Oder Plasma behandelt. Fur die chemische Vorbehandlung wird das Tragermaterial mit Vorstrich versehen, 
wobei in einer besonders bevorzugten Auslegung Reaktiv-Vorstriche verwendet werden. Als Vorstrichmateri- 
alien eignen sich z.B. Reaktivprimer. 

[0066] Fiir die Verwendung als doppelseitiges Haftklebeband zur Verklebung von Druckplatten besitzt das 
Haftklebeband in einer besonders bevorzugten Auslegung der Erfindung den Produktaufbau in Fig. 1 . 
[0067] Das Klebeband dient zum Verkleben eines Klischees, das sich aus einer PET-Folie 2 und einer Schicht 
eines Fotopolymers 1 zusammensetzt. 

[0068] Die Schichten 3 bis 9 bilden ein doppelseitig klebend ausgerustetes Klischeeklebeband, das dank sei- 
nes geschaumten Tragers 8 kompressibel und elastisch ist. 

[0069] Beginnend von der Seite, mittels derer das Klischee verklebt wird, besteht das Klebeband aus folgen- 
den einzelnen Abschnitten: 

3 Haftklebemasse zur Verankerung des Klischees 

4 Die aufgeraute obere Oberflache der PET-Folie 5 

5 Folie aus Polyethylenterephthalat (PET) 

6 Die aufgeraute untere Oberflache der PET-Folie 5 

7 Haftklebemasse zur Verankerung des geschaumten Tragers 8 auf der Folie aus Polyethylenterephthalat 
(PET) 5 

8 geschaumter Trager 

9 Haftklebemasse zur Verankerung auf dem Druckzylinder 

[0070] Gerade in der Druckindustrie ist es von Bedeutung, dass die hier eingesetzten Klebebander eine hohe 
Flexibilitat aufweisen, also in gewissem MaRe bei Druckanwendung ihre Dicke verandern konnen beziehungs- 
weise nach Wegnahme der Belastung wieder ihre ursprungliche Form annehmen konnen. 
[0071] Aus diesem Grunde ist in einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform des beidseitig klebend ausge- 
rusteten Klebebands zwischen der Folie aus Polyethylenterephthalat (PET) und zumindest einer Klebemasse 
ein geschaumter Trager vorhanden, insbesondere zwischen der dem Druckzylinder oder dem Sleeve zuge- 
wandten Klebemasse und der Folie aus Polyethylenterephthalat (PET), sofern das Klebeband in der Druckin- 
dustrie Verwendung findet. 

[0072] Vorteilhaft ist daruber hinaus, wenn der geschaumte Trager 8 aus Polyolefin(en) , PVC oder Polyure- 
than besteht. In einer besonders bevorzugten Auslegung werden geschaumte Polyethylene und Polypropylene 
eingesetzt. Weiter bevorzugt ist, wenn die Oberflachen des geschaumten Tragers physikalisch vorbehandelt 
sind, insbesondere Corona-vorbehandelt. 

[0073] Weiter vorzugsweise hat die Folie aus Polyethylenterephthalat (PET) eine Dicke von 5 pm bis 500 m, 
bevorzugt 5 pm bis 60 pm, ganz besonders bevorzugt 23 pm. 

[0074] Neben dem in Fig. 1 dargestellten Produktaufbau kann die Stabilisierungsfolie auch aus Polyolefinen, 
Polyurethanen oder PVC bestehen und neben der Atzung auch auf verschiedene Weise vorbehandelt sein. So 
lassen sich zur Verbesserung der Verankerung Stabilisierungsfolien physikalisch und chemisch vorbehandeln. 
Zur physikalischen Behandlung wird die Folie bevorzugt mit Flamme oder Corona oder Plasma behandelt. Fur 
die chemische Vorbehandlung wird die Folie mit Vorstrich versehen, wobei in einer besonders bevorzugten 
Auslegung Reaktiv-Vorstriche verwendet werden. Als Vorstrichmaterialien eignen sich z.B. Reaktivprimer. 
[0075] In einer weiteren bevorzugten Auslegung wird die Stabilisierungsfolie aus PET oder einem anderen 
Material ein- oder beidseitig bedruckt. Diese Bedruckung kann unter einer spater aufzubringenden Haftklebe- 
masse erfolgen. 

[0076] Fur die Haftklebemassen 7 werden in bevorzugten Auslegungen Acrylathaftklebemassen eingesetzt. 
[0077] Weiterhin kann das erfmdungsgemaHe Klebeband ein- oder beidseitig mit einer Abdekkung aus Papier 
Oder aus einer entsprechenden Folie, insbesondere einer beidseitig sillkonisierten, versehen sein, um ein lan- 
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geres Lagern und eine bequeme Handhabung wahrenrd des Gebrauchs zu gewahrleisten. 
[0078] Aufgrund seiner speziellen Eigenschaften lasst sich das erfindungsgemaBe beidseitig klebend ausge- 
rustete Klebeband hervorragend zur Flxierung von Druckplatten, insbesondere von mehrschichtigen Photopo- 
lymer-Druckplatten auf Druckzylindern oder Sleeves einsetzen. 

[0079] Auf die Seite des Klebebandes (s. Fig. 1), die an der Tragerschicht der Druckplatte angesetzt wird, 
wird in einer Auslegung eine schwach klebende Acrylat-Klebmasse 9 beschichtet. Die Klebmasse weist insbe- 
sondere eine Klebkrafl von 0,5 bis 5,5 N/cm, bevorzugt < 2,5 N/cm, auf. 

[0080] Die andere Klebebeschichtung wird dann von einer starker klebenden Schicht gebildet, die vorzugs- 
weise ebenfalls auf Acrylat basiert. Diese Beschichtung ist insbesondere durch eine Klebkraft von 1 bis 6 N/cm, 
bevorzugt 4,5 N/cm, gekennzeichnet. Die angegebenen Klebkrafle sind nach AFERA 4001 gemessen. 
[0081 ] Das erfindungsgemafle Klebeband ist aufgrund seiner besonderen Ausfuhrung besonders mit den auf 
die Druckplatte abgestimmten Klebkraften hervon-agend geeignet, die Druckplatten auf den Dmckzylindern zu 
verkleben. Einerseits ist es moglich, die Druckplatten beliebig oft vor Druckbeginn zu repositionieren, anderer- 
seits aber ist eine feste Verklebung der Platte wahrend des Druckvorganges gewahrleistet. 
[0082] Die Druckplatte lasst sich vom Haftklebeband ohne irgendeine Beschadigung entfernen. Ein Abscha- 
len der Tragerschicht der Platte oder die Bildung von unenA/unschten Falten in der Platte wahrend des Entfer- 
nens treten nicht auf. Auch nach dem Entfernen des Klebebands von dem Druckzylinder verbleiben keine 
Ruckstande. 

[0083] Im folgenden werden die Vorteile des erfindungsgemaHen Klebebands in mehreren Versuchen be- 
schrieben. 

Experimente 

[0084] Die erfindungsgemaBen Haflklebebander werden im folgenden durch Experimente beschrieben. 
[0085] Folgende Testmethoden wurden angewendet, um die klebtechnischen Eigenschaften der hergestell- 
ten Haftklebemassen zu evaluieren. 

Testmethoden 
A. Klebkraft 

[0086] Die Prufung der Schalfestigkeit (Klebkraft) erfolgte gemaH PSTC-1 . Auf eine 25 pm dicke PET-Folie 
wird eine Haftklebeschicht mit 20 g/m^ aufgebracht. 

[0087] Ein 2 cm breiter Streifen dieses Musters wird auf eine Stahlplatte durch dreimaliges doppeltes Uber- 
rollen mittels einer 2 kg Rolle verklebt. Die Platte wird eingespannt und der Selbstklebestreifen uber sein freies 
Ende an einer Zugprufmaschine unter einem Schalwinkel von 1 80'' mit einer Geschwindigkeit von 300 mm/min 
abgezogen. 

B.Thermische Lagerung-Klebkraft 

[0088] Auf eine 25 pm dicke PET-Folie wird eine Haftklebeschicht mit 20 g/m^ aufgebracht. 
[0089] Ein 2 cm breiter Streifen dieses Musters wird in einem Trockenschrank fur 3 Monate bei 60**C gelagert. 
AnschlieRend wird auf eine Stahlplatte durch dreimaliges doppeltes Uberrollen mittels einer 2 kg Rolle verklebt. 
Die Platte wird eingespannt und der Selbstklebestreifen uber sein freies Ende an einer Zugprufmaschine unter 
einem Schalwinkel von 180** mit einer Geschwindigkeit von 300 mm/min abgezogen. 

C. Klebkraff-Aufzlehverhalten 

[0090] Die Prufung der Schalfestigkeit (Klebkraft) erfolgte gemaft PSTC-1 . Auf eine 25 pm dicke PET-Folie 
wird eine 100 pm dicke Haftklebeschicht aufgebracht. Ein 2 cm breiter Streifen dieses Musters auf eine 
Stahl-Platte durch dreimaliges doppeltes Uben-ollen mittels einer 2 kg Rolle verklebt. Nach 72 h Verklebung 
wird die Platte eingespannt und der Selbstklebestreifen uber sein freies Ende an einer Zugprufmaschine unter 
einem Schalwinkel von 180*" mit einer Geschwindigkeit von 300 mm/min abgezogen. 

Priifmusterherstellung 

Beispiel 1 : 

[0091] Ein fur radikalische Polymerisationen konventioneller 2 L-Glasreaktor wurde mit 8 g Acrylsaure, 272 g 
2-Ethylhexylacrylat, 120 g Isobornylacrylat und 266 g AcetoniSiedegrenzenbenzin 60/95 (1 :1) befiillt. Nach 45 
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Minuten Durchleiten von Stickstoffgas unter Ruhren wurde der Reaktor auf 58°C hochgeheizt und 0,2 g Azoi- 
sobutyronitril (AIBN, Vazo 64^^ , Fa. DuPont) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Anschlieflend wurde das 
auBere Heizbad auf 75^C erwarmt und die Reaktion konstant bei dieser AuBentemperatur durchgefiihrt. Nach 
1 h Reaktionszeit wurde wiederum 0,2 g AIBN gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 5 Stunden Reakti- 
onszeit wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 1 6^^, Fa Akzo Nobel) gelost 
in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 6 Stunden wurde mit 100 g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt. Nach 7 
Stunden Reaktionszeit wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa 
Akzo Nobel) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 10 Stunden wurde mit 150 g Siedegrenzenbenzin 
60/95 verdunnt. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszeit abgebrochen und auf Raumtemperatur abge- 
kuhlt. AnschlieHend wurde das Polyacrylat mit 0,6 Gew.-% Aluminium-(llll)-acetylacetonat (3 %ige Losung 
Aceton) abgemischt, auf einen Feststoffgehall von 30 % mit Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt und dann aus 
Losung auf eine PET-Folie auf beschichtet. Nach Trocknung fur 30 Minuten bei 120°C betrug der Masseauftrag 
50 g/m^. Zur Analyse der klebtechnischen Eigenschaften wurden die Testmethoden A. B und C durchgefuhrt. 

Beispiel 2: 

[0092] Ein fur radikalische Polymerisationen konventioneller 2 L-Glasreaktor wurde mit 8 g Acrylsaure, 31 2 g 
2-Ethylhexylacrylat. 80 g Isobornylacrylat und 170 g Aceton:Siedegrenzenbenzin 60/95 (1:1) befullt. Nach 45 
Minuten Durchleiten von Stickstoffgas unter Ruhren wurde der Reaktor auf SS'^C hochgeheizt und 0,2 g Azoi- 
sobutyronitril (AIBN, Vazo 64™ , Fa. DuPont) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Anschlieflend wurde das 
auBere Heizbad auf 75**C erwarmt und die Reaktion konstant bei dieserAuRentemperatur durchgefuhrt. Nach 
1 h Reaktionszeit wurde wiederum 0,2 g AIBN gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 5 Stunden Reakti- 
onszeit wurden 0.8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa Akzo Nobel) gelost 
in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 6 Stunden wurde mit 100 g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt. Nach 7 
Stunden Reaktionszeit wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa 
Akzo Nobel) gelost In 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 10 Stunden wurde mit 150 g Siedegrenzenbenzin 
60/95 verdunnt. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszeit abgebrochen und auf Raumtemperatur abge- 
kuhlt. Anschliefiend wurde das Polyacrylat mit 0.6 Gew.-% Aluminium-(llll)-acetylacetonat (3 %ige Losung 
Aceton) abgemischt, auf einen Feststoffgehalt von 30 % mit Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt und dann aus 
Losung auf eine PET-Folie auf beschichtet. Nach Trocknung fur 30 Minuten bei 120X betrug der Masseauftrag 
50 g/m^. Zur Analyse der klebtechnischen Eigenschaften wurden die Testmethoden A, B und C durchgefuhrt. 

Beispiel 3: 

[0093] Ein fur radikalische Polymensationen konventioneller 2 L-Glasreaktor wurde mit 8 g Acrylsaure, 312 g 
2-Ethylhexylacrylat, 80 Stearylacrylat und 266 g Aceton:Siedegrenzenbenzin 60/95 (1:1) befullt. Nach 45 Mi- 
nuten Durchleiten von Stickstoffgas unter Ruhren wurde der Reaktor auf 58*^0 hochgeheizt und 0,2 g Azoiso- 
butyronitril (AIBN. Vazo 64™ , Fa. DuPont) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. AnschlieRend wurde das au- 
(lere Heizbad auf 75''C erwarmt und die Reaktion konstant bei dieser AuBentemperatur durchgefuhrt. Nach 1 
h Reaktionszeit wurde wiederum 0,2 g AIBN gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 5 Stunden Reaktions- 
zeit wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™. Fa Akzo Nobel) gelost in 
10 g Aceton hinzugegeben. Nach 6 Stunden wurde mit 100 g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt. Nach 7 
Stunden Reaktionszeit wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa 
Akzo Nobel) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. 

[0094] Nach 10 Stunden wurde mit 150 g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt. Die Reaktion wurde nach 24 
h Reaktionszeit abgebrochen und auf Raumtemperatur abgekuhlt. Anschliedend wurde das Polyacrylat mit 0,6 
Gew.-% Aluminium-(llll)-acetylacetonat (3 %ige Losung Aceton) abgemischt, auf einen Feststoffgehalt von 30 
% mit Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt und dann aus Losung auf eine PET-Folie auf beschichtet. Nach 
Trocknung fur 30 Minuten bei 120°C betrug der Masseauftrag 50 g/m^. Zur Analyse der klebtechnischen Ei- 
genschaften wurden die Testmethoden A, B und C durchgefuhrt. 

Beispiel 4: 

[0095] Ein fur radikalische Polymerisationen konventioneller 2 L-Glasreaktor wurde mit 8 g Acrylsaure. 352 g 
2-Ethylhexylacrylat, 40 g Isobornylacrylat und 170 g AcetoniSiedegrenzenbenzin 60/95 (1:1) befullt. Nach 45 
Minuten Durchleiten von Stickstoffgas unter Ruhren wurde der Reaktor auf 58X hochgeheizt und 0,2 g Azoi- 
sobutyronitril (AIBN, Vazo 64™ , Fa. DuPont) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Anschliefiend wurde das 
auliere Heizbad auf 75^0 erwarmt und die Reaktion konstant bei dieser AuBentemperatur durchgefuhrt. Nach 
1 h Reaktionszeit wurde wiederum 0,2 g AIBN gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 5 Stunden Reakti- 
onszeit wurden 0.8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa Akzo Nobel) gelost 
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in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 6 Stunden wurdeinit 1O0»g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt. Nach 7 
Stunden Reaktionszelt wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa 
Akzo Nobel) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 10 Stunden wurde mit 150 g Siedegrenzenbenzin 
60/95 verdunnt. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszelt abgebrochen und auf Raumtemperatur abge- 
kiihlt. Anschliefiend wurde das Polyacrylat mit 0.6 Gew.-% Aluminium-(llll)-acetylacetonat (3 %ige Losung 
Aceton) abgemischt, auf einen Feststoffgehalt von 30 % mit Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt und dann aus 
Losung auf eine PET-Folie auf beschichtet. Nach Trocknung fur 30 Minuten bei 120°C betrug der Masseauftrag 
50 g/m^. Zur Analyse der klebtechnischen Eigenschaflen wurden die Testmethoden A, B und C durchgefiihrt. 

Referenz R1: 

[0096] Bin fur radikalische Polymerisatlonen konventioneller 2 L-Glasreaktor wurde mit 8 g Acrylsaure. 372 g 
2-Ethylhexylacrylat, 20 g Isobornylacrylat und 170 g Aceton:Siedegrenzenbenzin 60/95 (1:1) befullt. Nach 45 
Minuten Durchleiten von Stickstoffgas unter Ruhren wurde der Reaktor auf 58*'C hochgeheizt und 0,2 g Azol- 
sobutyronitril (AIBN, Vazo 64™, Fa. DuPont) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Anschlieftend wurde das 
auftere Heizbad auf 75°C erwarmt und die Reaktion konstant bei dieserAufientemperatur durchgefiihrt. Nach 
1 h Reaktionszelt wurde wiederum 0,2 g AIBN gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 5 Stunden Reakti- 
onszeit wurden 0.8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 1 6™, Fa Akzo Nobel) gelost 
in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 6 Stunden wurde mit 100 g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt. Nach 7 
Stunden Reaktionszelt wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa 
Akzo Nobel) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 10 Stunden wurde mit 150 g Siedegrenzenbenzin 
60/95 verdunnt. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszelt abgebrochen und auf Raumtemperatur abge- 
kuhlt. Anschliefiend wurde das Polyacrylat mit 0.6 Gew.-% Aluminium-(llll)-acetylacetonat (3 %ige Losung 
Aceton) abgemischt, auf einen Feststoffgehalt von 30 % mit Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt und dann aus 
Losung auf eine PET-Folie auf beschichtet. Nach Trocknung fur 30 Minuten bei 1 20**C betrug der Masseauftrag 
50 g/m^. Zur Analyse der klebtechnischen Eigenschaften wurden die Testmethoden A, B und C durchgefuhrt. 

Referenz R2: 

[0097] Ein fur radikalische Polymerisatlonen konventioneller 2 L-Glasreaktor wurde mit 8 g Acrylsaure, 192 g 
2-Ethylhexylacrylat, 200 g Isobornylacrylat und 170 g AcetonrSiedegrenzenbenzin 60/95 (1:1) befullt. Nach 45 
Minuten Durchleiten von Stickstoffgas unter Ruhren wurde der Reaktor auf 58°C hochgeheizt und 0,2 g Azo\' 
sobutyronitril (AIBN, Vazo 64™ , Fa. DuPont) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Anschlieaend wurde das 
aufiere Heizbad auf 75*^0 erwarmt und die Reaktion konstant bei dieser AuBentemperatur durchgefuhrt. Nach 
1 h Reaktionszelt wurde wiederum 0,2 g AIBN gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 5 Stunden Reakti- 
onszelt wurden 0.8g Bis-(44ert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™, Fa Akzo Nobel) gelost 
in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 6 Stunden wurde mit 100 g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt. Nach 7 
Stunden Reaktionszelt wurden 0,8 g Bis-(4-tert.-Butylcyclohexanyl)-Peroxy-dicarbonat (Perkadox 16™. Fa 
Akzo Nobel) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Nach 10 Stunden wurde mit 150 g Siedegrenzenbenzin 
60/95 verdunnt. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszelt abgebrochen und auf Raumtemperatur abge- 
kuhlt. Anschliefiend wurde das Polyacrylat mit 0.6 Gew.-% Aluminium-(llll)-acetylacetonat (3 %ige Losung 
Aceton) abgemischt, auf einen Feststoffgehalt von 30 % mit Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt und dann aus 
Losung auf eine PET-Folie auf beschichtet. Nach Trocknung fur 30 Minuten bei 120**C betrug der Masseauftrag 
50 g/m^. Zur Analyse der klebtechnischen Eigenschaften wurden die Testmethoden A, B und C durchgefuhrt. 

Referenz R3: 

[0098] Ein fur radikalische Polymerisatlonen konventioneller 2 L-Glasreaktor wurde mit 8 g Acrylsaure, 352 g 
2-Ethylhexylacrylat, 40 g Isobornylacrylat und 170 g Aceton.Siedegrenzenbenzin 60/95 (1:1) befullt. Nach 45 
Minuten Durchleiten von Stickstoffgas unter Ruhren wurde der Reaktor auf 58°C hochgeheizt und 0,2 g Azo\- 
sobutyronitril (AIBN, Vazo 64™ , Fa. DuPont) gelost in 10 g Aceton hinzugegeben. Anschliefiend wurde das 
aufiere Heizbad auf 75°C erwarmt und die Reaktion konstant bei dieser AuBentemperatur durchgefuhrt. Nach 
1 h Reaktionszeitwurdewiederum0,2g AIBN gelost in lOg Aceton hinzugegeben. Nach 6 Stunden wurde mit 
100 g Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt Nach 10 Stunden wurde mit 150 g Siedegrenzenbenzin 60/95 ver- 
dunnt. Die Reaktion wurde nach 24 h Reaktionszelt abgebrochen und auf Raumtemperatur abgekuhlt. An- 
schliefiend wurde das Polyacrylat mit 0.6 Gew.-% Aluminium-(llll)acetylacetonat (3 %ige Losung Aceton) ab- 
gemischt, auf einen Feststoffgehalt von 30 % mit Siedegrenzenbenzin 60/95 verdunnt und dann aus Losung 
auf eine PET-Folie auf beschichtet. 
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Klebkraftbestimmung der Beispiele l^ und Referenzbeispiele R1 und R2 

Tabelle 1: 



Beispiel 


KK auf Stahl soforf 
[N/cm] 
Test A 


KK auf Stahl nach 72 h" 
[N/cm] 
Teste 


KK nach 60 
[N/cm] 
Teste 


1 


5.0 


5.2 


5.5 


2 


3,8 


4,2 


4.4 


3 


2.4 


2.7 


2.9 _ 


4 


3.0 


3.4 


3,7 


R1 


2.7 


3,6 


5.4 


R2 


2.2 


2.6 


6,0 



^'KK = Klebkraft auf Stahl bei 23 "C und 50 % Luftfeuchtigkelt nach der Verklebung gemessen 
^'KK = Klebkraft auf Stahl bei 23 X und 50 % Luftfeuchtigkelt nach 72 Slunden Verklebung 
*^KK = Klebkraft auf Stahl bei 23 X und 50 % Luftfeuchtigkelt nach der Verklebung; die Haftklebe- 



bander wurden zuvor bei 60 ""C fur 3 Monate gelagert. 
50 g/m' Masseauftrag auf 25 pm dicke PET-Folie 

[0099] Den Werten aus Tabelle 1 kann entnommen werden. dass die erfinderischen Beispiele auch unter sehr 
extremen Lagerungsbedingungen ein nur sehr geringes Aufziehverhaiten besitzen. Dagegen weisen die Bei- 
spiele R1 und R2 schon ein deutlich hoheres Aufeiehverhalten auf, da bei R1 die Masse schon sehr weich ist 
und daher uber einen langeren Zeitraum sehr gut aufflielien kann. Referenzbeispiel R2 ist dagegen sehr hart 
und zeigt daher - insbesondere bei hohen Temperaturen - ein verbessertes AufflieRen und somit ein hohes 
Aufziehen im Test C. Fur Anwendung zur Verklebung von Druckplatten werden bevorzugt Haftklebemassen 
mit einem geringen Aufziehverhaiten bevorzugt eingesetzt, damit nach dem Druckprozess das Haftklebeband 
wieder leicht entfernt werden kann. Die Verklebungen konnen sich von mehreren Tagen bis zu mehreren Mo- 
naten hinziehen. so dass besonders der Test C aussagekraftig fur die Eignung einer Haftklebemasse zur Ver- 
klebung von Druckplatten ist. Hier zeigen die nach dem Verfahren hergestellten erfinderischen Massen als sehr 
vorteilhaft z.B. gegenuber den Systemen, die einen nur sehr geringen (R1 ) oder sehr hohen Anteil (R2) Iso- 
bornylacrylat enthalten. 

Herstellung des doppelseitigen Haftklebebandverbundes: 

[0100] Eine 25 pm dicke PET-Folie beidseitig mit Trichloressigsaure geatzt wurde mit den Beispielen 1 . 2, 3, 
4, R1 Oder R2 beschichtet. Der Masseauftrag betrug nach der Vernetzung und Trocknung 20 g/m^, Hierfur wur- 
de die Folien mit den Beispielen direkt aus Losung beschichtet und bei lOO'^C 30min getrocknet. Die so be- 
schichteten Muster wurden mit einem beidseitig silikonisierten Trennpapier abgedeckt. AnschlieRend wurde 
uber einen Transfertrager eine handeisubliche Acrylathaftklebemasse mit einem Masseauftrag von 20 g/m^ auf 
die unbeschichteten Seite des vorherigen Verbundes auflaminiert. 

[0101] Im folgenden Schritt wurde ein PE-EVA-Schaum mit einer Dicke von 500 pm und einem Raumgewicht 
von 270 kg/m^ zukaschiert. Auf diesen Schaumtrager wird dann uber einen Transfertrager eine handeisubliche 
Acrylathaftklebemasse mit einem Masseauftrag von 50 g/m^ auf die unbeschichteten Seite des vorherigen Ver- 
bundes auflaminiert. 

[0102] Verklebung der Druckplatten und Anwendung: Auf einen Stahlzylinder mit einem Durchmesser von 
110 mm wurden die oben beschriebenen doppelseitigen Haftklebebander mit der offen liegenden Masseseite 
(s. Fig. 1 Schicht 9) geklebt. Hierauf wurde eine Druckplatte der Fa. DuPont Cyrel® HQS mit einer Dicke von 
1 .7 mm mit der Schicht 2 aus Figur auf die Haftklebemasse (Schicht 3, Figur 1 ) verklebt, Dieser Stahlzylinder 
mit Druckplatte wurde anschlieRend in eine Druckmaschine eingelegt und dort fur 16 h mit einer Druckbeistel- 
lung von 150 pm gedruckt. 

[01 03] Fur alle Beispiele liel^ sich die Druckplatte sehr einfach mit einer Hand vom doppelseitigen Klebeband 
ruckstandsfrei entfernen. 

[0104] Nach 7-tagiger Lagerung bei 23°C und 50 % Luftfeuchtigkelt wurde das Kantenabheben der Druck- 
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platte vom doppelseitigen Haftklebeband bestimmt. Dte Werte sind in mm angebeben, sind Bemittelt aus drei <• 
Messwerten und in Tabelle 2 zusammengefasst. 

Tabelle 2: 



Beispiel 


Kantenabheben der 
Druckplatte In 

mm 


1 


5 


2 


20 




3 


25 


4 


18 


R1 


55 


R2 


60 


R3 


35 



[01 05] EIn zur Druckplattenverklebung geeignetes Haftklebeband sollte ein Kantenabheben von weniger als 
30 mm autweisen. Die Grenze ergibt sich daraus, dass bei hoheren Werten der Druckprozess stark beeintrach- 
tigt wird. 

[0106] Die Beispiele 1 bis 4 erfullen diesen Anspruch zum einen durch das Herstellverfahren, der die Bildung 
von Pfropfcopolymeren zulasst. Beispiel R3 ohne Pfropfinitiator belegt, dass sich das Kantenabheben deutlich 
verschlechtert. Zum anderen zeigen die Beispiele 1 bis 4 in Kombination mit dem erfinderischen Verfahren das 
Kantenabheben auf das erforderliche MaB verringert werden kann. 

Patentanspruche 

1. Haftklebeband mit einem flachigen Tragermaterial, welches beidseitig mit einer Haftklebemasse be- 
schichtet ist, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine Selte des Tragermaterials mit einer Haftklebe- 
masse auf Polymerbasis beschichtet ist. welche aus einer Monomermischung aus mindestens den foigenden 
Komponenten herstellbar ist: 

i.a) 49,5 - 89,5 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester 
bzw. deren freien Sauren mit der foigenden Formel: 

CH2=CH(Ri)(COOR2). 

wobei R, = H Oder CH3 und R2 ein Alkylrest mit 1 bis 10 C-Atomen Oder H ist und das Homopolymer eine sta- 
tische Glasiibergangstemperatur von <-30°C besitzt; 

i.b) 10 bis 40 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester mit 
der foigenden Formel: 

CH2=CH(R3)(COOR4). 

wobei R3 = H oder CH3 und R4 ein zyklischer Alkylrest mit mindestens 8 C-Atomen oder ein linearer Alkylrest 
mit mindestens 12 C-Atomen ist und das Homopolymer eine statische Glasiibergangstemperatur von mindes- 
tens 30°C besitzt; 

i.c) 0,5-10 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester mit 
der foigenden Formel: 

CH2=CH(R3)(COOR5). 

wobei R3 = H oder CH3 und R5 = H oder ein aliphatischer Rest mit einer funktionellen Gruppe X, wobei X = 
COOH. OH, -NH, NH2. SH. SO3H umfasst und das Homopolymer eine statische Glasubergangstemperatur von 
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mindestens 30^*0 besitzt. " 

2. Haftklebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymere der Haftklebemasse auf 
Polymerbasis eine Molmasse M„ zwischen ca. 10.000 und ca. 600.000 g/mol, vorzugsweise zwischen ca. 
30.000 und ca. 400.000 g/mol, besonders bevorzugt zwischen ca. 50.000 und ca. 300.000 aufWeisen. 

3. Haftklebeband nach einenn der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymere der 
Haftklebemasse auf Polymerbasis vernetzt sind. 

4. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Polymerketten der Haftklebemasse auf Polymerbasis in einem verzweigten Zustand als Pfropfpolymere vorlie- 
gen. 

5. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass den 
Haftklebemassen Klebharze beigemischt sind. 

6. Haftklebeband nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Gewichtsanteil der Klebharze am 
Polymer bis zu 40 Gew.-%, vorzugsweise bis zu 30 Gew.-% betragt. 

7. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Haftklebemasse auf Polymerbasis weitere Zusatzstoffe, insbesondere Weichmacher, Fullstoffe, vorzugsweise 
Fasern, Rufl, Zinkoxid, Titanoxid, Kreide. Vollglaskugein, Hohlglaskugein, Mikrokugein aus anderen Materia- 
lien, Kieselsaure und/oder Silikate, Keimbiidner, Blahmittel. Compound ierungsmittel und/oder Alterungs- 
schutzmittel, insbesondere primare und sekundare Antioxidantien und/oder Lichtschutzmittel. 

8. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Tragennaterial eine Folie, insbesondere eine Folie aus Polyester. PET, PE, PP, BOPP oder PVC ist. 

9. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Tragermateria! ein Schaumtrager, insbesondere ein Polymerschaum, vorzugsweise bestehend aus PU, PVC 
Oder Polyolefin, besonders bevorzugt bestehend aus PE oder PP, ist. 

10. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass es 
als Tragermateria! eine Kombination aus einer Folie und mindestens einem Schaumtrager aufweist. wobei die 
Folie mit dem mindestens einen Schaumtrager verbunden, insbesondere verklebt ist. 

11 . Haftklebeband nach einem der Anspruche 8 bis 10. dadurch gekennzeichnet, dass die Folie eine Folie 
aus PET ist, insbesondere mit einer Dicke von 5 bis 500 pm, vorzugsweise 5 bis 60 pm, besonders bevorzugt 
23 Mm. 

12. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche. 1 bis 11 dadurch gekennzeichnet, dass 
das Tragennaterial physikalisch, insbesondere mit Flamme. Corona und/oder Plasma, und/oder chemisch, ins- 
besondere durch Atzung, partielle Atzung und/oder durch Versehen mit Vorstrich, vorzugsweise Reaktlv-Vor- 
strich, vorbehandelt ist. 

1 3. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche, 1 bis 12 dadurch gekennzeichnet, dass es 
ein- Oder beidseitig eine Abdeckung, insbesondere eine Abdeckung aus Papier oder Folie. vorzugsweise aus 
beidseitig silikonisierter Folie, aufweist. 

14. Haftklebeband nach einem der vorhergehenden Anspruche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
die beiden Seiten des Klebebandes Haftklebemassen unterschiedlicher Kiebkraft aufweisen. 

15. Radikalisches Polymerisationsverfahren zur Herstellung einer Haftklebemasse auf Polymerbasis. ins- 
besondere zur Herstellung eines Haftklebebandes nach einem der Anspruche 1 bis 14, wobei eine Reaktions- 
losung einer Monomermischung, insbesondere aus mindestens den folgenden Komponenten: 

i.a) 49,5 - 89,5 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester 
bzw. deren freien Sauren mit der folgenden Formel: 

CH2=CH(Ri)(COOR2), 
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obei = H Oder CH3 und ein Alkylrest mit 1 bis 10 C*Ato?nen Oder H ist und das Homopolymer eine stati- 
sche Glasubergangstemperatur von < -30**C besitzt; 

i.b) 10 bis 40 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester mit 
derfolgenden Formel: 

CH2=CH(R3)(COOR4). 

wobei R3 = H oder CH3 und R4 ein zyklischer Alkylrest mit mindestens 8 C-Atomen oder ein linearer Alkylrest 
mit mindestens 12 C-Atomen ist und das Homopolymer eine statische Glasubergangstemperatur von mindes- 
tens 30**C besitzt; 

i.c) 0,5-10 Gew.-% (bezogen auf die Monomermischung) Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester mit 

derfolgenden Formel: 

CH2=CH(R3)(COOR5). 

wobei R3 = H oder CH3 und H oder ein aliphatischer Rest mit einerfunktioneilen Gruppe X, wobei X = CO- 
OH, OH, -NH, NH,. SH, SO3H umfasst und das Homopolymer eine statische Glasubergangstemperatur von 
mindestens SO^'C besitzt. unter Zusatz eines Initiators mit einer Pfropfwirksamkeit von £ < 5 und eines Initiators 
mit einer Pfropfwirksamkeit von £ > 5 hergestellt wird und die entstandenen Polymere vernetzt werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zuerst der Initiator mit einer Pfroplwirk- 
samkeit von £ < 5 zur linearen Polymerisation und dann der Initiator mit einer Pfropfwirksamkeit von £ > 5 zur 
Pfropfpolymerisation der Reaktionslosung zugesetzt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Zusetzen des Initiators mit ei- 
ner Pfropfwirksamkeit von £ < 5 und vor dem Zusetzen des Initiators mit einer Pfropfwirksamkeit von £ > 5 min- 
destens einma! mit einem mit einem Initiator mit einer Pfropfwirksamkeit von £ < 5 nachinitiiert wird. 

1 8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 5 bis 1 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Reaktion durch Ver- 
dunnung der Reaktionslosung je nach Viskositat des Polymerisats gesteuert wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerisation bei 
einer Temperatur von 50-90°C durchgefuhrt wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Initiators mit einer 
Pfropfwirksamkeit von £ > 5 in einer Menge von bis zu 2 Gew.-% bezogen auf das Monomerengemisch einge- 
setzt wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Initiator mit einer 
Pfropfwirksamkeit von £ > 5 eine Pfropfwirksamkeit von £ > 10 aufweist. insbesondere Bis-(4-tert-Butylcyclo- 
hexyl)peroxiddicarbonat oder Dibenzoylperoxid ist. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Initiator mit einer 
Pfropfwirksamkeit von £ < 5 Azo-lnitiatoren, insbesondere Azoisobuttersauredinitril oder dessen Derivate, vor- 
zugsweise 2,2-Azobis-(2-methylbutyronitril), sind. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 22. dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerisation bis 
zu einem Umsatz von mindestens 90 %, insbesondere mindestens 95 %, durchgefuhrt wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 23. dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren als kon- 
trollierte Polymerisation, insbesondere unter Zusatz von Regler-Substanzen, durchgefuhrt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass als Regler-Substanz mindestens eine aus 
der Gruppe von 2,2,5,5-Tetramethyl-1-pyrrolidinyloxyl (PROXYL), 3-Carbamoyl-PROXYL, 2,2-Dime- 
thyl-4,5-cyclohexyl-PROXYL. 3-Oxo-PROXYL, 3-Hydroxylimin-PROXYL, 3-Aminomethyl-PROXYL, 3-Metho- 
xy-PROXYL, 3-tert-Butyl-PROXYL, 3,4-Di-tert-butyl-PROXYL; 2,2.6,6-Tetramethyl-1-piperidinyloxyl-pyrrolidi- 
nyloxyl (TEMPO). 4-Benzoyloxy-TEMPO, 4-Methoxy-TEMPO, 4-Chloro-TEMPO, 4-Nydroxy-TEMPO, 
4-Oxo-TEMPO, 4-Amino-TEMPO. 2.2,6,6-Tetraethyl-1-piperidinyloxyl, 2,2,6-Trimethyl-6-ethyl-1-piperidinylo- 
xyl; N-tert-Butyl-1-phenyl-2-methylpropylnitroxid, N-tert-Butyl-1-(2-naphthyl)-2-methylpropylnitroxid, N-tert-Bu- 
tyl-1-diethylphosphono-2,2-dimethylpropylnitroxid. N-tert-Butyl-1-dibenzylphosphono-2,2-dimethylpropylnitro- 
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xid, N-(1-Phenyl-2-methylpropyl)-lKJiethylphosphoTO-1-methylethyl^ Di-tert-Butylnitroxid. Diphenylni- 

troxid, tert-Butyl-tert-amylnitroxid verwendet wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 24 Oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass die kontroHierte Po- 
lymerisation eine Variante der RAFT-Polymerisation ist, wobei vorzugsweise die Trithiocarbonate TTC 1 und 
TTC 2 Oder die Thioverbindungen THI 1 und THI 2 oder die Tliioester THE eingesetzt werden wobei cp 



(TTC1) (TTC 2) 



T 

(THM) (THI 2) 

eine unfunktionalisierte oder mit AlkyI- Oder Arylsubstituenten, die direkt oder uber Ester- oder Etherbrucken 
verknupft sind, funktionalisierte, vorzugsweise mit Halogen, Hydroxy. Epoxy und/oder stickstoff- oder schwe- 
felhaltigen Gruppen funktionalisierte, Plienylgruppe, Cyanogruppe oder einen gesattigten oder ungesattigten 
aliphatischen Rest bedeutet und wobei R^^ und R^^ unabhangig voneinander gewahit werden und R^^ ein Rest 
aus einerderfotgenden Gruppen i) bis iv) und R^^ ein Rest aus einerderfolgenden Gruppen i) bis ui) sein kann: 
i) Ci- bis C,8-Alkyl, C^- bis Cig-Alkenyl, C^- bis Cig-Alkinyl, jeweils linear oder verzweigt; Aryl-, Phenyl-, Benzyl-, 
aliphatische und aromatische Heterocyclen. 

C{0)R^ C{S)R^^ C{0)R^^ 

N , N , N 

^C(0)R^ ^C(S)R^ C(S)R^ 



ii) -NH2, -NH-R^^ -NR^^R^. -NH-C(0)-R*^ -NR^^-C(0)-R^, -NH-C(S)-R^, - NR*^-C(S)-R^, wobei R*^ und R^ 
unabhangig voneinander gewahlte Reste aus der Gruppe i) sind. 

iii) -S-R^^, -S-C(S)-R^^, wobei R^^ vorzugsweise ein Rest aus einer der Gruppen i) oder ii) ist. 

iv) -O-R^, -0-C(0)-R^^, wobei R^^ vorzugsweise ein Rest aus einer der Gruppen i) oder Ii) ist. 

27. Verfahren nach einem der Ansprijche 24 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass die kontroHierte Poly- 
merisation eine Variante der ATRP-Polymerisation ist. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass zur Radikalstabilisie- 
rung polymergebundene oder nicht polymergebundene Nitroxide des Typs (NIT 1 ) oder (NIT 2) eingesetzt wer- 
den: 
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R*^^ N 



.#5 



»#6 




o 



o 



(NIT1) 



(NIT 2) 



wobei R*\ R*^, R*^, R**, R*^, R*®. R*^, R** unabhangig voneinander folgende Gruppen bedeuten konnen: 

i) Halogenide 

ii) Lineare, verzweigte, cyclische und heterocyclische Kohlenwasserstoffe mit 1-20 C-Atomen, die gesattigt, 
ungesattigt oder aromatisch sein konnen, 

iii) -COOR^, -OR*'^^ und -PO(OR*")2, wobei R^. R*^° und R*^^ fur Reste aus der Gruppe ii) steiien. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass als Vernetzer Metall- 
chelate, insbesondere Aluminium- Oder Titanchelate, Isocyanate, Amine, Alkohole und/oder Epoxide zugesetzt 
werden. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 1 5 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymere durch ac- 
tinische Strahlung, vorzugsweise unter VenA/endung von multifunktionellen Acrylaten oder Methacrylaten, ver- 
netzt werden. 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymere durch 
UV-Strahlung, vorzugsweise unter Verwendung von UV-absorbierenden Photoinitiatoren, vernetzt werden. 

32. Verwendung eines Haftklebebandes nach einem der Anspruche 1 bis 14 zur Fixierung von Druckplat- 
ten, insbesondere von mehrschichtigen Photopolymer-Druckplatten, auf Druckzylinder oder Sleeves. 



Es folgt ein Blatt Zeichnungen 
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